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S) Laminiermaschine 



|7) Eme Druckwalze zur Verwendung in einer Laminiermaschi- 
ne zum Verbinden einer Folie mit einer Platte weist einen 
hohlen AuGenmantel und Flansche an beiden Enden auf. 
Eine sich durch die Flansche und den Au&enmantel erstrek- 
kende Walzenwelle ubertragt ihr Kraftdrehmoment uber 
Lager direkt auf die Flansche und uber die Flansche auf den 
Au&enmantel, urn eine gleichmafiige Druckverteitung durch 
den WalzenauGenmantel auf die Folie und die Platte vorzu- 
sehen. Der AuGenmantel wtrd beheizt, um eine gleichmafti- 
ge Temperatur durchgehend vorzusehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Laminiermaschine zum 
Verbinden bzw. Verkleben einer dunnen Lage bzw. ei- 
nes Films auf einer Platte und insbesondere eine Druck- 
walze, die zum Verbinden bzw. Verkleben eines Films 
oder einer Folie auf einer Platte verwendet wird. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer fur elektronische 
Gerate wie z. B. einen Computer verwendete Leiter- 
platte umfaBt einen Schritt, bei dem laminiertes Materi- 
al bzw, SchichtpreBstoff auf einer Platte verktebt bzw. 
mit dieser ftir die gedruckte Leiterpiatte verbunden 
wird. Der SchichtpreBstoff besteht aus einer lichtemp- 
findlichen Harzschicht (Resist- oder Schutzlackschicht) 
und einem transparenten Harzfilm oder einer Harzfolie. 
Die lichtempfindliche Harzschicht wird direkt auf der 
Oberflache der Platte mit dieser verbunden und die 
transparente Harzfolie wird auf der lichtempfindlichen 
Harzschicht gebildet. 

Der SchichtpreBstoff wird auf der Platte mittels einer 
Laminiermaschine verklebt, die z. B. in der Veroffentli- 
chung Nr. \ 17 487/1988 einer ungepruften japanischen 
Patentanmeldung derselben Anmelderin offenbart ist. 
Der SchichtpreBstoff wird somit unter Verwendung der 
Laminiermaschine wie folgt auf der Platte mit dieser 
verklebt: 

Zuerst'wird eine Plattenfordervorrichtung betatigt, urn 
die Platte in der Forderrichtung so weit zu transportie- 
ren, bis der vordere Endabschnitt der Platte eine Folien- 
klebeposition erreicht. Der SchichtpreBstoff wird in 
Form eines Bandes von einer Folienzufuhrwalze zuge- 
fiihrt. Die transparente Harzfolie wird in der Forder- 
richtung am vorderen Endabschnitt des bandformigen 
SchichtpreBstoffs unter Verwendung einer Hauptvaku- 
umplatte (Folienzufuhrelement) mittels Unterdruck ge- 
halten. Die Hauptvakuumplatte weist ein Element zur 
vorubergehenden Folienverbindung bzw. -verklebung 
an demjenigen Ende auf, das sich auf der Seite der Fo- 
lienklebeposition befindet. Das Element zur voriiberge- 
henden Folienverklebung zieht den vorderen Endab- 
schnitt des SchichtpreBstoffs dorthin. Das Element zur 
vorubergehenden Folienverklebung weist Vakuumlo- 
cher, d. h. Offnungen, auf, die mit einem Vakuumsystem 
in Verbindung stehen, urn den SchichtpreBstoff dorthin 
zu Ziehen, und es enthalt eine Heizeinrichtung, urn den 
vorderen Endabschnitt des SchichtpreBstoffs voniber- 
gehend zu verkleben bzw. zu verbinden. 

Die Hauptvakuumplatte und das Element zur vor- 
ubergehenden Folienverklebung konnen sich der Fo- 
lienklebeposition, d.h. der Oberflache des vorderen 
Endabschnittes der Platte, nahern. Unter diesen Um- 
standen stoBt der vordere Endabschnitt des Schicht- 
preBstoffs gegen die Oberflache des vorderen Endab- 
schnittes der Platte, und der erstere wird voriiberge- 
hend mit der letzteren verbunden bzw. verklebt, da das 
Element zur vorubergehenden Folienverbindung War- 
me erzeugt. 

AnschlieBend werden die ZiehVorgange bzw. -betati- 
gung der Hauptvakuumplatte und des Elementes zur 
vorubergehenden Folienverbindung eingestellt und die 
Hauptvakuumplatte und das Element zur voruberge- 
henden Folienverbindung werden von der Fotienklebe- 
position fortbewegt. Bei diesem Vorgang wird der vor- 
dere Endabschnitt des SchichtpreBstoffs bei der Folien- 
klebeposition gehaltea da er vorubergehend auf die 
Oberflache der Platte geklebt worden ist. 

In diesem Zustand wird bewirkt, dafl eine in Drehung 
befindliche HeiBdruckwalze sich der Filmklebcposition 



nahert. urn den geklebten Abschnitt des SchichtpreB- 
stoffs druckzubeaufschlagen. Da die HeiBdruckwalze in 
Drehung versetzt ist, wird der SchichtpreBstoff fortlau- 
fend mit der Oberflache der Platte verklebt, wahrend 
5 die Platte transportiert wird. Da wie oben beschrieben 
die HeiBdruckwalze wahrend des Transports der Platte 
gedreht wird, wird der SchichtpreBstoff automatisch zur 
Folienklebeposition zugefuhrt. 

Wahrend der SchichtpreBstoff mit der Oberflache der 
io Platte verklebt wird. wird das hintere Ende der Platte 
zur Lieferung eines Detektionssignals erfaBt. In Reak- 
tion auf das Detektionssignal wird der zugefuhrte 
SchichtpreBstoff auf eine Lange entsprechend der Lan- 
ge der Platte, in der Forderrichtung gemessen, geschnit- 
is ten. Der SchichtpreBstoff wird mit einer Schneideinrich- 
tung wie folgt geschnitten: Eine an der Bahn des 
SchichtpreBstoffs vorgesehene Subvakuumplatte wird 
betatigt, urn den SchichtpreBstoff bei dessen Schneidpo- 
sition (stromabwarts des SchichtpreBstoffs) zu Ziehen 
20 und zu halten. Bei diesem Zustand wird die Schneidein- 
richtung, bei der es sich um eine scheibenformige 
Schneideinrichtung handelt, durch den langgestreckten 
SchichtpreBstoff bewegt, um diesen zu schneiden. Der 
hintere Endabschnitt des auf diese Weise geschnittenen 
25 SchichtpreBstoffs wird mittels eines Vakuumstabes, d. h. 
eines Elementes, das das riickwartige Ende der Folie mit 
Unterdruck beaufschlagt und halt, gezogen und gehal- 
ten und dann mit vorbestimmter Spannung bzw. Zug 
zum hinteren Endabschnitt der Platte gefuhrt. Der hin- 
30 tere Endabschnitt des SchichtpreBstoffs wird mit der 
Oberflache des hinteren Endes der Platte mittels der 
HeiBdruckwalze durch Warmeeinwirkung verbunden. 

Die Platte, mit der der SchichtpreBstoff wie oben be- 
schrieben verbunden worden ist, wird zur nachsten Sta- 
35 tion transportierti bei der eine Belichtungseinheit vor- 
gesehen ist. 

Eine derartige Folienklebtechnik, bei der ein Teil des 
SchichtpreBstoffs vorubergehend mit der Platte verbun- 
den wird und der SchichtpreBstoff dann mit der Platte 
40 unter Warmeeinwirkung verbunden wird. ist z. B. in der 
DE-PS 33 34 009 und in der japanischen Patentanmel- 
dungsverdffentlichungNr.49 169/1987 off enbarL 

Eine zum KJeben der Folie auf der Platte verwendete 
Druckwalze ist in Fig. 5 dargestellt. Die zylindrische Au- 
45 Benwand eines Zylinders 101 aus Aluminium ist mit ei- 
ner etwa 4 mm dicken Kautschukschicht 102 bedeckt. 
Der Zylinder 101 weist ein zentrales durchgehendes 
Loch auf, in das eine ummantelte bzw. gehauseversehe- 
ne Heizeinrichtung 103 eingefuhrt ist um eine Druck- 
50 walze 100 zu beheizen. 

Rohrformige Walzenwellen 104A und I04B aus Eisen 
sind jeweils in Lochern angebracht, die in beiden Stirn- 
seiten der Druckwalze 100 auf solche Weise gebildet 
sind, daB sie mit dem oben erwahnten durchgehenden 
55 zentralen Loch ausgerichtet sind. Die Walzenwellen die- 
nen als Drehwellen fur die Druckwalze 100. An der 
Welle 104 ist ein Schleifring angebracht, so daB er uber 
elektrische Drahte 105 der ummantelten Heizeinrich- 
tung 103 Strom zufuhrt. Die ummantelte Heizeinrich- 
60 tung 103 ist mit einer Temperaturerfassungseinrichtung, 
die mit der Oberflache der Druckwalze in Kontakt ge- 
bracht wird, und mit einem Temperaturregler versehen, 
der in Reaktion auf das Ausgangssignal der Tempera- 
turerfassungseinrichtung die an die ummantelte Heiz- 
65 einrichtung 103 angelegte Spannung steuert. Mittels 
dieser Elemente wird so die — Temperatur der Oberfla- 
che der Druckwalze bei etwa 100°C gehalten. 

Folien werden, wie in Fig. 6 dargestellt ist, mit einer 
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Plane 106 verbunden. wobei Fig. 6 eine erlauternde 
Darstellung einer Folienbahn ist, von der Seite einer 
Laminiermaschine gesehen. Eine obere und eine untere 
Folienwalze 107A und 107B fuhren Folien zu, die jeweils 
einen dreilagigen Aufbau besitzen. Die nicht abgeschal- 
te bzw. entschichtete Oberflache jeder Folie, von der 
eine Schicht abgezogen ist, wird tiber einen Windungs- 
winkel von etwa 60° mit der entsprechenden Druckwal- 
ze in Kontakt gebracht. Dementsprechend werden die 
abgezogenen Oberflachen der Folien, wahrend sie ein- 
ander gegenuberliegen, in der Bewegungsrichtung der 
Platte 106 zwischen einer oberen und einer unteren 
Druckwaize 100A und 100 B auf solche Weise transpor- 
ters daB die Platte 106 zwischen den abgezogenen 
Oberflachen der Folien liegt. In diesem Zustand werden 
die obere und die untere Druckwaize 100A und 1O0B in 
eine Richtung gegeneinander gedruckt Wenn die Platte 
106 durch die obere und die untere Druckwaize IO0A 
und 100B hindurchlauft, werden die Folien auf diese 
Weise mit der Platte verbunden bzw. verklebt. 

Die Oberflachen der oberen und der unteren Druck- 
waize 100A und 10OB befinden sich in einem Abstand 
von etwa 10 mm voneinander. Die untere Druckwaize 
100B ist nicht. beweglich, da an ihren Walzenwellen 
104A und 104B angebrachte Lager an einem feststehen- 
den Element mittels Schrauben befestigt sind. An der 
Walzenwelle 104A ist ein Antriebszahnrad bzw. eine 
Getriebeeinrichtung mittels Schrauben befestigt. 

Andererseits sind an den Walzenwellen 104A und 
104B der oberen Druckwaize 100A angebrachte Lager 
an einem in vertikaler Richtung beweglichen Element 
befestigt. Wenn das in der vertikalen Richtung bewegli- 
che Element durch eine elastische Kraft oder Luftdruck 
in der vertikalen Richtung bewegt wird, wird auf diese 
Weise die obere Druckwaize 100A in oder auBer Ein- 
griff mit der unteren Druckwaize 100B bewegt. 

In gleicher Weise wie bei der unteren Druckwaize 
10OB ist ein Antriebszahnrad oder -getriebeeinrichtung 
an der Walzenwelle 104A der oberen Druckwaize 100A 
mittels Schrauben befestigt. 

Die obere und die untere Druckwaize 100A und 100B 
stoBen durch die Kraft aneinander an, die uber die La- 
ger der oberen Druckwaize auf die Walzenwellen 104A 
und 104B aufgebracht wird. 

Die an den Walzenwellen 104A und 104B angebrach- 
ten Lager befinden sich in einem Abstand von etwa 
700 mm voneinander. Auf die Lager wird eine auf die 
Walzenwellen 104A und 104B ausgeubte Kraft von et- 
wa 981 N(100kgf)ausgeubt. 

Fig. 7 ist eine Seitenansicht, die eine Laminiermaschi- 
ne zeigt, die mit nichtheizenden Druckwalzen versehen 
ist. Jede der. Druckwalzen ist aus einem starren Zylin- 
derrohr aus rostfreiem Stahl hergestellt, dessen Oberfla- 
che mit Teflon, d. h. Polytetrafluorethylen, beschichtet 
ist. Die Druckwalzen sind so.gestaltet, daB die starren 
Zylinderrohre selbst Drehwellen sind und durch ein be- 
liebiges Biegemoment kaum gebogen werden. Dement- 
sprechend werden die Druckwalzen 109A und 109B 
gleichmaBig iiber ihre gesamte Breite gegeneinander 
zum Anschlag gebracht. Da wie oben beschrieben die 
Druckwalzen nichtheizende Walzen sind, ist es schwie- 
rig, die Folien ausreichend mit der Platte zu verbinden. 
Um diese Schwierigkeit zu beheben, sind jeweils strom- 
aufwarts der Druckwalzen 109A und 109B Folienvor- 
heizeinheiten I 10A und 1 10B aus Metall vorgesehen, die 
jeweils gebogen sind und als Warmeschuhe bezeichnet 
werden. 

Die Folienvorheizeinheiten (Warmeschuhe) 110A 
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und 1 tOB sind stationar und enthalten ummantelte Heiz- 
einrichtungen. 

Die Oberflache jeder Folienvorheizeinheit, mit der 
die nichtabgezogene Oberflache der entsprechenden 
5 Folie uber einen Folienwindungswinkel von 180° in 
Gleitkontakt gebracht wird, ist mit Polytetrafluorethy- 
len (Teflon) beschichtet. Ihre Temperatur wird durch die 
in der Folienvorheizeinheit eingebettet angeordnete 
ummantelte Heizeinrichtung auf etwa 110° C geregelt. 
io Die Folien werden auf dieselbe Weise wie bei der in 
Fig. 6 dargestellten Laminiermaschine mit der Platte 
106 verbunden. 

Die obere und die untere Folienvorheizeinheit (War- 
meschuhe) 110A und 110B, um die nichtabgezogenen 
is Oberflachen der Folien gewunden sind, sind auf solche 
Weise an zwei Seitenbrettern bzw. -platten mittels 
Schrauben befestigt, daB sie sich in einem Abstand von 
etwa 10 mm voneinander befinden. Die Platte wird in 
einen Zwischenraum zwischen der oberen und der unte- 
20 ren Vorheizeinheit (Warmeschuhe) 110A und HOB be- 
wegt. Wahrend die Platte durch die obere und die unte- 
re, jeweils einander gegenuberliegende Druckwaize be- 
wegt wird, werden somit die abgezogenen Obeflachen 
der Folien mit der Platte verbunden. 
25 Im folgenden werden Probleme erlautert, die bei ei- 
ner solchen bekannten Konstruktion auftreten. 

Wie Fig. 5 zeigt, betragt der Abstand zwischen den an 
den Walzenwellen 104A und 104B angebrachten Lagern 
etwa 700 mm, und es wird wie beschrieben die auf die 
30 Walzenwellen 104A und 104B ausgeubte Kraft von et- 
wa 981 N (100 kgf) auf die Druckwalzen 100A und 100B 
ausgeubt. Wenn die obere und die untere Druckwaize 
100A und 100B gegeneinander gestoBen bzw. gedruckt 
werden, wirkt somit auf die Walzenwellen 104A und 
35 104B ein Biegemoment, so daB jeweils der mittlere Ab- 
schnitt der Druckwalzen 100A und 100B weniger Druck 
als die anderen Abschnitte ausiibt. 

Es ist somit schwierig, daB die Druckwalzen 100A und 
100B jeweils uber die gesamte Lange einen gleichmaBi- 
40 gen Druck ausuben. Die Druckbreite bzw. der Druckbe- 
reich kann durch VergroBern der auf das bewegliche 
Element ausgeubten Kraft vergroBert werden. Mit zu- 
nehmender Kraft wird tndessen jeweils die Differenz 
zwischen dem Druck im mittleren Abschnitt und dem 
45 Druck am rechten und am linken Endabschnitt bei den 
Druckwalzen 100A und 100B groBer. Lediglich eine 
VergroBerung der auf das bewegliche Element ausge- 
ubten Kraft ist daher nicht dazu geeignet,die Druckver- 
teilung gleichmaBig zu machen. 
50 Wenn der Folienverbindungsvorgang (Kleben) in 
dem Zustand ausgefuhrt wird, in dem die Druckvertei- 
lung der Druckwalzen nicht gleichmaBig ist, werden die 
Folien nicht gleichmaBig mit der Platte verbunden. Dies 
bedeutet, daB die Folien nicht ausreichend mit dem Teil 
55 der Platte verbunden sind, bei dem der Druck gertnger 
ist. AuBerdem kann die ungleichmaBige Druckvertei- 
lung, d. h. die Druckdifferenz, dazu fuhren, daB die Platte 
eine Maanderbildung erfahrt, durch die es zur Bildung 
von Falten bei den Folien kommen kann. 
50 Selbst wenn die Druckverteilung bei den Druckwal- 
zen gleichmaBig ist, ist es erforderlich, ein elastisches 
Element aus Kautschuk o. dgl. zu verwenden, um die 
Folien gegen die Platte zu drucken. Sonst kann es dazu 
kommen, daB die Unebenheit bzw. UngleichmaBigkeit 
65 der Platte es erschwert, die Folien mit der Platte gleich- 
maBig zu verbinden. 

Ziel der Erfindung ist es, die oben beschriebenen 
Schwierigkeiten zu beheben, die bei einer herkdmmli- 



BNSDOCID: <DE 4t03867A1_l_> 




DE 41 03 

5 

chen Laminiermaschine auftreten. Der Erfindung liegt 
daher die Aufgabe zugrunde, eine Technik zur Verbin- 
dung von Folien mit einer Platte anzugeben, bei der 
Druckwalzen eine gleichmaOige Druckverteilung auf- 
weisen. 5 

Des weiteren soil eine solche Technik zur Verbindung 
von Folien mit einer Platte angegeben werden, bei der 
die druckbeaufschlagenden Flachen von Druckwalzen 
eme gleichmaOige Temperaturverteilung aufweisen. 

Ferner soil durch die Erfindung eine Technik angege- io 
ben werden, die es gestattet, eine Folie gleichmaBig mit 
einer Platte zu verbinden, unabhangig von einer Un- 
ebenheitder Platte. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB bei einer Druck- 
walze mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. 3 ge- 15 
lost. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgema- 
Ben Druckwalze sind Gegenstand der Unteranspriiche. 

Durch die Erfindung ist somit eine Laminiermaschine 
vorgesehen, bei der eine Platte mittels einer Forderein- 
nchtung wie z. B. einem Forderband zu einem Folien- 20 
verbindungsabschnitt transportiert wird, bei dem von 
Folienzufuhreinheiten zugefiihrte Folien unter Verwen- 
dung beheizter Druckwalzen auf eine Platte geklebt 
bzw. mit dieser verbunden werden, wobei die Druckwal- 
zen erfindungsgemaB jeweils eine elektromagnetische 25 
Induktionswarme erzeugende Walze ist, deren zylindri- 
sche Wand jeweils mit einer 1,5 bis 3 mm dicken Gum- 
mischicht uberdeckt ist. 

In der Laminiermaschine werden beim Verbinden der 
Verbindungs- bzw. Kiebeflachen der Folien mit der 30 
Plane die nichtklebenden Flachen der der Folien, die 
den KJebeflachen gegenuberliegen. mittels der Druck- 
walzen vorgeheizt. In der Laminiermaschine ist auBer- 
dem ein Warmeregelsystem fur die Druckwalzen ein 
Phasensteuersystenr 

Bei der oben beschriebenen Einrichtung, mittels der 
die Probleme gelost werden, besteht die obere und die 
untere Druckwalze jeweils aus einem hohlen Walzen- 
mantel, der zwei Flansche an beiden Enden aufweist, 
und aus einer Walzenwelle, die durch den hohlen Wal- 
zenmantel hindurchtritt. Auf beide Enden der Walzen- 
welle jeweils der oberen und der unteren Druckwalze 
wird eine Kraft ausgeubt, so daB eine Druckbeaufschla- 
gung erfolgt bei der die Druckverteilung uber die ge- 
samte Lange eines jeden Walzenmantels gleichmaBig 
ist. 

Das der auf die Enden der Walzenwellen ausgeubten 
Kraft zugeschriebene Biegemoment wirkt somit auf die 
Walzenwelle, aber es wirkt kaum auf den Walzenman- 
tel. Daher werden die Folien mittels der Druckwalzen, 
die eine gleichmaOige Druckverteilung aufweisen, mit 
der Platte verbunden. 

Wie oben beschrieben wurde, ist die zylindrische Au- 
Benwand jeder der Druckwalzen mit der Kautschuk- 
schicht uberdeckt, die 1,5 bis 3 mm dick ist. Die Folien 
werden mit der Platte verbunden. wahrend die nichtkle- 
benden Flachen der Folie mittels der Druckwalzen vor- 
geheizt werden. Daher werden die Folien mit der Platte 
verbunden, wobei die druckbeaufschlagenden Flachen 
der Druckwalzen eine gleichmaBige Temperaturvertei- 
lung aufweisen. Dies fiihrt zur Behebung der Schwierig- 
keit bei der Verbindung, die sich aus der Unebenheit der 
Platte ergibt. 

Des weiteren werden die Druckwalzen entsprechend 
einem Phasensteuerungsheizsystem beheizt. Die druck- 
beaufschlagenden Flachen der Druckwalzen konnen da- 
her mit einer gieichmaBigen Temperaturverteilung ge- 
halten werden. Die obigen und weitere Ziele und weite- 
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re wesentliche Merkmale der Erfindung gehen aus der 
nachfolgenden detaillierten Beschreibung und der 
Zeichnung weiter hervor. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine zum Teil fortgebrochene Vorderansicht, 
die die Anordnung einer elektromagnetischen Induk- 
tionswarme erzeugenden Walze, d.'hu einer Druckwalze 
in einer Laminiermaschine, gemaB einem Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung veranschaulichend darstellt, 
Fig. 2 eine Schnittansicht langs Linie A-A in Fig. 1, 
Fig. 3 eine Seitenansicht einer Laminiermaschine mit 
erfindungsgemaBen Druckwalzen, 

Fig. 4 eine graphische Darstellung, die die gleichma- 
Bige Verteilung der Oberflachentemperatur der Druck- 
walze veranschaulicht, die als elektromagnetische In- 
duktionswarme erzeugende Walze ausgefuhrt ist und 

Fig. 5 bis 7 erlauternde Diagramme, die die bei einer 
herkommlichen Laminiermaschine auftretenden 
Schwierigkeiten veranschaulichen. 

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nung beschrieben. In der Zeichnung sind gleiche Teile 
mit gleichen Bezugszeichen zur Vereinfachung der Dar- 
stellung bezeichnet. 

Fig. 1 zeigt eine teilweise fortgebrochene Vorderan- 
sicht, die die Anordnung einer elektromagnetischen In- 
duktionswarme erzeugenden Walze (oder Druckwalze 
einer Laminiermaschine) gemaB einem Ausfiihrungsbei- 
spiel der Erfindung verdeutlicht. Fig. 2 ist eine Schnitt- 
ansicht langs Linie A-A in Fig. 1 . 

Vereinfacht dargestellt umfaBt eine elektromagneti- 
sche Induktionswarme erzeugende Walze (im folgenden 
Druckwalze, wenn anwendbar) gemaB der Erfindung, 
wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, einen Walzenmantel 
(hohle zylindrische Walze) 50, Flansche 60 und eine Wal- 
35 zenwelle 70. 

Der Walzenmantel (hohle zylindrische Walze) 50 ist 
wie folgt gebildet. Vorbestimmte Hohlraume 51 sind in 
der Wand des hohlen Zylinderrohrs gebildet. Die Hohl- 
raume 51 sind mit einem Warmemittel bzw. -medium 
40 gefullt und zur Bildung von Mantelkammern 52 abge- 
dichtet Die zylindrische AuBenwand des Rohrs ist mit 
einer 2 mm dicken Kautschukschicht 53 uberdeckt, so 
daB die Druckwalze eine elastische ZylinderauBenwand 
aufweist. Bei dem Gummi oder Kautschuk kann es sich 
45 urn Synthetikkautschuk wie z. B. Silikonkautschuk oder 
Fluorkautschuk handeln. Der Kautschuk weist vorzugs- 
weise eine Harte von 60 bis 70 JIS A (J IS A -H arte) auf. 
JIS-Harte ist eine Angabe gemaB einem japanischen 
Industrie-Standard, JIS K 630t 1975, geregelt von der 
50 japanischen Gesellschaft fur Standards. Es handelt sich 
dabei urn eine Regelung betreffend eine physikalische 
Untersuchung fur vulkanisierten Kautschulc Der Be- 
griff "JIS A-Harte" bezeichnet eine Harte, die mit einem 
Hartetester vom Typ "A" gemessen worden ist, der ge- 
55 maB der Regelung ein Hartetester vom Federtyp ist. 

Die Warmeleitfahigkeit der Kautschukschicht kann 
dadurch erhoht werden, daB Metallpulver wie z. B. Alu- 
miniumpulver mit dem Kautschuk vermischt wird. 
Es ist wesentlich, daB die Dicke der Kautschukschicht 
60 einen vorbestimmten Wert hat. Wenn die Dicke groBer 
oder kleiner als der vorbestimmte Wert ist, ist der 
Druck der Druckwalze nicht richtig, d. h. eine Folie IB 
kann mittels der Druckwalze nicht gleichmaBig verbun- 
den werden. 

65 Die Flansche 60 sind flanschversehene Zylinderrohre 
aus Eisen, die an beiden Enden des Walzenmantels 50 
mittels Bolzen befestigt sind. Jeder der Flansche 60 um- 
faBt einen flanschfdrmigen Scheibenteil 61, dessen Au- 
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Qendurchmesser etwas kleiner als derjenige des Wal- 
zenmantels 50 ist. und einen zylindrischen Teil 62 mit 
kleinem Durchmesser, der mit dem Scheibenteil 61 ver- 
schmilzt bzw. in ihn ubergeht Der Innendurchmesser 
der Flansche 60 ist so bestimmt, daB an der Walzenwelle 5 
70 angebrachte Lager 63 in den Flanschen 60 ange- 
brachtsind. 

Bei der Walzenwelle 70 handelt es sich urn eine Stan- 
ge aus rostfreiem Stahl, die in den Walzenmantel 50 
eingesetzt ist. Ein Eisenkern 71 ist an der Walzenwelle 10 
70 auf solche Weise angebracht, daB er vom Walzen- 
mantel 50 umgeben ist. Auf dem Eisenkern 71 ist eine 
Spule 72 aufgewickelt. Die Spule 72 ist mit elektrischen 
Drahten 73 verbunden, die in dem in der Walzenwelle 70 
gebildeien axialen Loch verlegt sind und aus der letzte- 15 
ren so herausgefuhrt sind, daB sie mit einer auBeren 
elektrischen Quelle verbunden sind. 

Die an der Walzenwelle 70 angebrachten Lager 63 
sind jeweils in den Flanschen 60 so eingebaut, daB sich 
der Walzenmantel 50 glatt urn die Walzenwelle 70 dreht. 20 
AuBerdem sind die Lager 63 mittels Befestigungsringen 
64 jeweils so an den Flanschen 60 befestigt, daB sie in 
der axialen Richtung nicht versetzt werden konnen. 

An den zylindrischen Teilen 62 der Flansche 60 sind 
jeweils nicht dargestellte Zahnrader angebracht und 25 
mittels Schrauben fest positioniert. 

Fig. 3 ist eine Seitenansicht, die die Anordnung der 
Laminiermaschine gemaB einem Ausfiihrungsbeispie! 
der Erfindung darstellt, d. h. es handelt sich urn ein erlau- 
terndes Diagramm, das die Folienbahn, von der Seite 30 
der Laminiermaschine gesehen, darstellt. 

Bei der in Fig. 3 veranschaulichten Lamniniermaschi- 
ne ist eine dreilagige laminierte Folie l.die eine transpa- 
rente Harzfolie, eine lichtempfindliche Harzschicht und 
eine transparente Harzfolie umfaBt, auf einer Zufuhr- 35 
walze 2 aufgewickelt. Die auf der Zufuhrwalze 2 aufge- 
wickeite laminierte Folie 1 wird mittels eines Folien- 
trennelementes 3 in eine transparente Harzfolie 
(Schutzschicht) 1A und eine laminierte Folie IB ge- 
trennt die aus einer lichtempfindlichen Folie, deren eine 40 
Seite (Klebeseite) belichtet worden ist, und einer trans- 
parenten Harzfolie (im folgenden Folie IB, wenn an- 
wendbar) besteht. 

Die transparente Harzfolie 1 A wird auf einer Aufwik- 
kelwalze 4 aufgewickelt. Die oben beschriebene Zufuhr- 45 
walze 2 und die Aufwickelwalze 4 sind oberhalb einer 
Platten(Trager)- Forderbahn I-l vorgesehen und eine 
gleiche Zufuhrwalze 2 und Aufwickelwalze 4 sind unter- 
halb der Platten-Forderbahn M in symmetrischer Weise 
vorgesehen. Wie in Fig. 3 dargestellt ist, wird der vorde- 50 
re Endabschnitt der Folie IB mittels einer Zugwalze 5 
zu einer Hauptvakuumplatte (oder Folienzufuhrele- 
ment) 6 mittels eines Endelementes 6D bewegt. Nahe 
dem Hauptvakuumelement 6 ist eine Einheit zur Entfer- 
nung staiischer Elektrizitat (Entladeeinheit) 18 vorgese- 55 
hen. Das Hauptvakuumelement 6 ist so aufgebaut, daB 
es zu einer Folienklebeposition hin und von dieser fort 
bewegt wird, d. h. es bewegt sich aufwarts und abwarts. 
Mehr im einzelnen, das Hauptvakuumelement 6 ist an 
einer Fuhrungsschiene 7 verschiebbar angebracht, die 60 
an einer die Hauptvakuumplatte tragenden Platte oder 
Wand 8, die somit das Folienzufuhrelement haltert, an- 
gebracht ist. Die Tragwand 8 ist in der vertikalen Rich- 
tung bewegbar mittels einer nicht dargestellten Zahn- 
stange und eines Ritzelrades 10 an einem Montagerah- 65 
men angebracht, der am Maschinenkorper, d. h. dem 
Gehause der Folienverbindungsmaschine, befestigt ist. 
Das Ritzelzahnrad 10 befindet sich mit einem Zahn- 
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stangengetriebe 9 in Eingriff, das an einer Kupplungs- 
stange 32 fur die obere und untere Hauptvakuumplat- 
tentragwand bzw. Platte vorgesehen ist, wobei die Stan- 
ge 32 mit einem Antriebsmotor 1 1 verbunden ist. 

Die die Hauptvakuumplatte tragende Platte 8 ist mit 
einem Halteelement 12 fur den Wickelfolienendab- 
schnitt versehen t das an einer Vor- und Ruckfiihrschiene 
verschiebbar angebracht ist. Das Folienhalteelement 12 
weist ein Kupplungsschneidelement auf, mit dem sich 
eine Kupplungsstange 13 in Eingriff befindet. Das 
Kupplungselement 13 ist mit einem stationaren Kanten- 
halteelement 14 mit einer stationaren Kante 15 verbun- 
den. 

Eine Drehkante 17 ist durch ein Drehkantenhalteele- 
ment 16 auf solche Weise gehalten, daB es drehbar ist. 
Die Drehkante 17 weist eine Schneidkante auf, die in 
einem vorbestimmten Winkel geneigt ist. 

Oberhalb und unterhalbdes Drehkantenhalteelemen- 
tes 16 sind jeweils Luftblasrohre 19 und 20 vorgesehen, 
die zur Folie 1 B hin Luft blasen. Wie in Fig. 3 dargestellt 
ist, sind Druckwalzen 21, eine die Platte bildende Leiter- 
platte (im folgenden Platte) 22, eine Antriebswalze 23A, 
eine Abtriebswalze 23B, Plattenhalteelemente 24 und 
Vakuumstabe 25 vorgesehen. Jedes Plattenhalteelement 
24 umfaBt eine Plattenhaltewalze und einen Luftzylin- 
der, um diese aufwarts und abwarts zu bewegen. 

Weiter in Fig. 3 dargestellt sind Benetzungs- bzw. 
NaBwalzen 26, Laminierwalzen(Druckwalzen)-Wi- 
schwalzen 27, Luftzylinder 28 zum Betatigen der Lami- 
nierwalzen(Druckwalzen)-Wischwalzen, Elemente *29 
zum Halten der Plattenwischwalzen, Plattenwischwal- 
zen 30, ein Luftzylinder 31 zum Betatigen der Platten- 
wischwalzen und ein Kupplungsstangenmontageele- 
ment33 dargestellt. 

Die Folien IB werden wie folgt auf der Platte 22 
aufgeklebt bzw. mit dieser verbunden: Die Folien wer- 
den zur Platte 22 hin transportiert, wobei sie sich zwi- 
schen der oberen und der unteren Druckwalze 21 vor- 
bewegen. Mehr im einzelnen, die Platte 22 wird, wah- 
rend sie zwischen den Filmklebeflachen (getrennten 
Oberflachen) der Folien bewegt wird, mittels der oberen 
und der unteren Druckwalze 21 gepreBt. D. h. die Folien ; 
werden auf die Platte 22 geklebt, wahrend letztere zwi- 
schen den Druckwalzen 21 entlanggefuhrt wird. 

Der Abstand zwischen den auBeren Zylinderwanden 
der oberen und der unteren Druckwalze 21 ist auf etwa 
15 mm eingestellt. 

An den Montageelementen fur die obere und die un- 
tere Druckwalze sind jeweils Druckwalzenwellen 70 an- 
gebracht, die parallel zur Transportrichtung der Platte 
und in einer Richtung senkrecht zur Transportrichtung 
der Platte bewegbar sind. 

Beide Endabschnitte einer jeden Druckwalzenwelle 
70 sind uber Walzenwellenbefestigungsmittel mittels 
Schrauben mit dem Montageelement 40 fiir die Druck- 
walzen verbunden bzw. gekuppelt Die Montageele- 
mente 40 fur die Druckwalzen weisen Zahnrader bzw. 
Getriebe auf, die mit den Zahnradern der Flansche 60 so 
in Eingriff stehen, daB sie durch den Antriebsmotor an- 
getpieben werden. 

Die Montageelemente 40 fiir die Druckwalzen sind 
wie folgt vorgesehen: Zwei Paare von Druckwatzen- 
montageelementen sind jeweils auf der rechten und auf 
der linken Walze in einem Abstand von etwa 950 mm 
voneinander angeordnet. Ein Luftzylinder 41 zur Betati- 
gung der oberen und der unteren Druckwalze 21 ist mit 
den Enden der Druckwalzenmontageelemente 40 ge- 
kuppelt, die den Enden gegenuberliegen, mit denen die 
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obere und die untere Druckwalze 21 gekuppelt sind. 

Der Luftzylinder 41 bewirkt, daD die Montageele- 
mente 40 fur die obere und die untere Druckwalze eine 
Kraft von etwa 4315 N (440 kgf) auf die Waizenwellen 
70 der oberen und der unteren Druckwalze 21 ausuben, 5 
wodurch die Druckwalzen 21 gegeneinander gedruckt 
werden. 

Wahrend die Platte 22 durch die Fordereinrichtung 
transportiert wird, werden die vorderen Endabschnitte 
der getrennten Folie (vorubergehend) mit den vorderen 10 
(in der Forderrichtung gesehen) Endabschnitten der 
oberen und der unteren Oberflache der Platte 22 ver- 
bunden, wie benotigt. 

Die obere und die untere Druckwalze 21 nahern sich 
dem vorderen Endabschnitt der Platte 22 und driicken 15 
die obere und die untere Oberflache der Platte 22 je- 
weiis durch die Folien 1 B. 

Die Position, bei der die obere und die untere Druck- 
walze 21 gegen die obere und die untere Oberflache der 
Platte stoBen, ist eine solche, daB die Nichtklebeflachen 20 
(Nicht-Trenn-Flachen) der Folien IB bei wenigstens ei- 
nem Winkel von 90° mit den zylindrischen AuBenwan- 
dender Druckwalzen 21 in Kontakt gebracht werden. 

Die Oberflachentemperaturen der oberen und der 
unteren Druckwalze 21 werden mittels nicht dargestell- 25 
ter Temperaturerfassungseinrichtungen, die mit ihren 
Oberflachen in Kontakt gehalten sind, und mittels einer 
Temperaturregeleinrichtung bei 100°C gehalten. die in 
Reaktion auf die Ausgangssignale der Temperaturerfas- 
sungseinrichtungen die an die Spule 72 angelegte Span- 30 
nung entsprechend einem Phasensteuersystem regelt. 

Die Druckwalzen 21 transportieren die Platte, wah- 
rend sie die Nichtklebeflachen (Nicht-Trenn-Flachen) 
der Folien IB uber ihre zylindrischen AuBenwande be- 
heizen, unmittelbar bevor die Folien auf die Platte ge- 35 
klebt werden, und sie kleben sie auf die Platte 22. 

Die Oberflachentemperaturen der Druckwalzen 2t 
sind ein wesentlicher Faktor bei der Verbindung der 
Filme 1 B mit den Oberflachen der Platte 22. 

Wahrend abhangig von der Art der verwendeten Fo- 40 
lie IB die Oberflachentemperatur jeder der Druckwal- 
zen 21 niedriger als ein vorbestimmter Wert ist, wird die 
Folie IB nicht ausreichend mit der Platte verbunden. Ist 
sie andererseits hbher, dann werden zwischen der Folie 
1 B und der Platte 22 Blasen gebildet. Daher ist die Rege- 45 
lung der Obeflachentemperaturen der Druckwalzen 21 
wesentlich. 

Allgemein. in dem Fall, in dem eine elektrische Heiz- 
einrichtung als Heizquelle fur die Druckwalze verwen- 
det wird, ist die P.LD.-Regelung vom Phasensteuertyp 50 
zur Regelung der Oberflachentemperatur der Druck- 
walze am geeignetsten. In dem Fall, in dem wie oben 
beschrieben die Druckwalze mit einem Warmemedium 
gefullte Mantelkammern 52 aufweist, kann ein Ein-Aus- 
Regelsystem. in dem die Heizeinrichtung ein- und aus- 55 
geschaltet wird. oder das oben erwahnte Phasenregelsy- 
stem wirksam zur Steuerung bzw. Regelung der Ober- 
flachentemperatur der Druckwalze verwendet werden. 

Die erfindungsgemaBe Druckwalze, bei der es sich 
urn die elektromagnetische Induktionswarme erzeugen- w> 
de Walze mit Mantelkammern 52 handelt ist elektrisch 
aquivalent zu einem Leek- oder Kriechtransformator. 
Wenn daher eine Spannung an die Warmequelle oder 
Spule 61 angelegt wird. dann flieQt ahnlich wie im Fall 
eines Transformators ein StoBstrom, der mehrere Male 65 
so groB wie der Nennstrom ist. 

Es hat sich durch Experimente herausgestellt, daB, in 
Prozentsatzen ausgedrtickt, das Auftreten von StoB- 



strom. der groBer als der Nennstrom ist, etwa 45% ist 
und daB das Auftreten von StoBstrom, der funfmal so 
groB wie der Nennstrom ist, etwa in der GroBenord- 
nung von 20% liegt. 

Wenn die Temperatur der elektromagnetische Induk- 
tionswarme erzeugenden Walze durch einen Proportio- 
nalregler, einen Integralregler oder Differentialregler 
(P.I.D.), d. h. eine solche Regelung, eines Ein-Aus-Regel- 
systems geregelt wird, kann der in der Spule flieBende 
StoBstrom nicht auBer Acht gelassen werden. Daher ist 
das Phasensteuersystem zum Ausschalten der Schwie- 
rigkeit am geeignetsten, daB der StoBstrom das Steuer- 
oder Regelelement etc. nachtraglich beeinfluBt und 
Schwingungsrauschen herbeifuhrt. Die Oberflachen- 
temperatur der Druckwalze 21, bei der es sich um die 
elektromagnetische Induktionswarme erzeugende Wal- 
ze handelt, ist gleichmaBig, wie in Fig. 4 dargestellt ist. 

Wie obenstehende Beschreibung zeigt, wird bei der 
oberen und der unteren Druckwalze 21, die den hohlen 
Walzenmantel 50 mit zwei Flanschen 60 und die den 
hohlen Walzenmantel 50 durchdringende Walzenwelle 
70 umfassen, jeweils eine Kraft auf beide Enden der 
Walzenwelle 70 ausgeiibt. Daher werden die Walzen- 
mantel 50 gleichmaBig uber ihre gesamte Breite gegen- 
einandergedruckt. 

Mit anderen Worten, das der auf beide Enden einer 
jeden der Waizenwellen 70 ausgeubten Kraft zuge- 
schriebene Biegemoment wirkt auf die Walzenwelle 70, 
aber es wirkt kaum auf den Walzenmantel 50. Daher 
werden die Folien IB mit der Platte 22 verbunden, wo- 
beidie Druckwalzen 21 einen gleichmaBigen Druck auf- 
weisen. 

Jede der Druckwalzen 21 hat eine zylindrische Au- 
Benwand, bei der es sich um die um etwa 1,5 bis 3 mm 
dicke Kautschuklage handelt. Jede der Folien IB wird 
mit der Platte 22 verbunden, wahrend ihre Nichtklebe- 
flache durch die AuBenwand der Druckwalze 21 vorge- 
heizt wird, d. h. die Folie IB wird mit der Platte 22 ver- 
bunden. wobei die AuBenwand der Druckwalze 21 eine 
gleichmaBige Temperaturverteilung aufweist Dies 
kann die Schwierigkeit ausschalten, daB es aufgrund der 
Unebenheit der Oberflache der Platte 22 schwierig ist. 
die Folie gleichmaBig mit der Platte zu verbinden. 

Es wird ein Phasenregel-Heizsystem zum Beheizen 
der Druckwalze 21 verwendeL Daher kann die Druck - 
flache der Druckwalze 21 von der Temperatur her 
gleichmaBig gemacht werden. 

Wahrend obenstehend die Erfindung in Verbindung 
mit einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel beschrie- 
ben worden ist, kann die Erfindung selbstverstandlich 
anders als bei dem Ausfuhrungsbeispiel realisiert wer- 
den. Diese Mdglichkeit verschiedener Anderungen und 
Modifikationen ist fur einen Fachmann offensichtlich. 

Wie oben beschrieben wurde, konnen die Folien un- 
ter Verwendung von im Druck gleichmaBigen Druck- 
walzen mit der Platte verbunden werden. 

AuBerdem konnen die druckbeaufschlagenden Fla- 
chen der Druckwalzen von der Temperatur her gleich- 
maBig gehalten werden. Des weiteren kann die Schwie- 
rigkeit ausgeschaltet werden, daB es aufgrund der Un- 
ebenheit der Oberflache der Platte schwierig ist, die 
Folie gleichmaBig mit der Platte zu verbinden. 

Die Erfindung laBt sich wie folgt -zusammenfassen: 
Eine Druckwalze zur Verwendung in einer Laminierma- 
schine zum Verbinden einer Folie mit einer Platte weist 
einen hohlen AuBenmantel und Flansche an beiden En- 
den auf. Eine sich durch die Flansche und den AuBen- 
mantel erstreckende Walzenwelle ubertragt ihr Kraft- 
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drehmomem uber Lager direkt auf die Flansche und 
iiber die Flansche auf den AuBenmantel, urn eine gleich- 
maBige Druckverteiiung durch den WalzenauBenman- 
tel auf die Folie und die Platte vorzusehen. Der AuBen- 
mantel wird beheizt, um eine gleichmaBige Temperatur 5 
durchgehend vorzusehen. 

Patentanspruche 

1. Druckwalze fur eine Laminiermaschine, bei der 10 
eine Platte zu einem Folienverbindungsabschnitt 
durch eine Fordereinrichtung wie ein Forderband 
transportiert wird und eine von einer Folienzufuh- 
reinheit zugefiihrte Folie auf einer Platte mit dieser 
verbunden wird. dadurch gekennzeichnet, daB die 15 
Druckwalze eine elektromagnetische Induktions- 
warme erzeugende Walze (21) ist und eine Zylin- 
derwand (50) aufweist, die von einer Kautschuk- 
schicht (53) mit einer Dicke von etwa 1,5 bis 3 mm 
uberdeckt ist. 20 

2. Druckwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Phasensteuersystem zum Regeln 
der Warme der Walze (21) vorgesehen ist 

3. Druckwalze zum Verbinden einer Folie mit einer 
Plane durch Ausuben von Druck und Warme auf 25 
die Folie und die Platte, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie zum Ausuben von im wesentlichen gleich- 
maBiger Warme und Druck aufweist: 

- einen WalzenauBenmantel (50), 

- ein Paar von Flanschen (60), die jeweils an 30 
entgegengesetzten Enden des WalzenauBen- 
mantels (50) vorgesehen sind, 

- eine Walzenwelle (70), die sich durch die 
Flansche (60) und den WalzenauBenmantel 
(50) erstreckt und auf die ein Winkelkraftmo- 35 
ment (Drehmoment) ausgeiibt wird, 

- zwischen der Welle (70) und einem Innen- 
durchmesser der Flansche (60) liegende Lager 
(63), die vorgesehen sind, um das Drehmoment 
auf die Flansche und damit auf den Walzenau- 40 
Benmantel (50) zu ubertragen. 

- eine Mantelheizeinrichtung (71, 72), die sich 
im Inneren des die Welle (70) umgebenden 
Mantels befindet, und 

- eine Kauschukschicht (53) von etwa 1,5 bis 45 
3 mm Dicke, die die auBere Oberflache des 
Mantels (50) uberdeckt. 

4. Druckwalze nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizeinrichtung (71, 72) ein Pha- 
sensteuersystem zum Steuern der Beheizung der 50 
Walze (21) umfaBt. 

5. Druckwalze nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (71, 72) 
eine elektromagnetische Induktionsheizung ist. 

6. Druckwalze nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die Induktionsheizung einen Eisen- 
kern (71). der sich im Inneren des AuBenmantels 
(50) befindet und die Walzenwelle (70) umgibt, und 
eine stromfuhrende Spule (72) umfaBt, die im Inne- 
ren des AuBenmantels liegt und den Eisenkern um- 60 
gibt. 

7. Druckwalze nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der WalzenauBen- 
mantel (50) eine Anzahl von Hohlraumen (52) auf- 
weist, die mit einem Warmemedium gefiillt sind. 65 

8. Druckwalze nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Flansch einen 
flanschformigen Scheibenteil (61), der an eine ent- 
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sprechende Kante des AuBenmantels (50) stoBt. 
und einen AuBendurchmesser aufweist, der etwas 
kleiner als derjenige des AuBenmantels ist, und ei- 
nen Zylinderteil (62) mit einem kleinen Durchmes- 
ser umfaBt, der an den Scheibenteil (61) angrenzt 
und einen AuBendurchmesser, der wesentlich klei- 
ner als derjenige des Scheibenteils ist, und einen 
Innnendurchmesser aufweist, der an die Lager (63) 
anstoBt. 
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